This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 



BLACK BORDERS 

TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
FADED TEXT 
ILLEGIBLE TEXT 
SKEWED/SLANTED IMAGES 
COLORED PHOTOS 

BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 
GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 

As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



HtPUBUQUE FRANCHISE 

mjmist£*e DE I/INDUSTRIE 



SERVICE 

d« la PROTMUfcTi IHDUSTirirUE 



BREVET 




' f 4m 2 

NITON 



R.,V. n° 795-943 U225r*59fr 
Classification intermitibrrate : If 29 c — B 1 29 £ 



Precede et dispositif de: granulation et de formage- pour matieres; pJcrstiques* 

Sbciete dite : WACKER-CHEMIE G. m. b. H. residant en Allemagpe. 

Bemcmde Ifcr 28 mai 1959, a 16" 40**, a Paris. 

Delivre le 15 f evrier 1960. — Publie le l w juillet 1960, 

(2. demandes deposees en Republique Federate Allemande awnom de la.demartdensie 
brevet, te 28 mai 1958 ; brevet additionnel, le 5 decembre iffSSs)'- 



. Le : traiternent ■ des matieres plastiques- teller que 
lechlomre de : polyvinyle, etc., se divise generale- 
ment- en la. pregelification ou plastifioation et le 
fonnage. La plastification peut etre effectuee de 
difTerentes manieres. La maniere primitive con- 
sists dans le laminage emprunte a Pindustrie du 
caoutchouc . Dans ce procede la matiere gelifiee 
au.* pretdable sur le rouleau est en par'tie transfe- 
ree a Tetat encore chaud sur les machines de for- 
mage telles que- la. machine a injection, ou l'extru- 
deur; en parti e broyee dans des broyeurs pour 
ohtenir un granule et ce dernier est ensuite forme 
dans un procede distinct. Etant donne: que les 
latninoirs impliquent beaucoup de frais, on est 
pass© de: plus en plus, malgre la bonne gelincation 
obttenue sur les rouleaux, au traiternent de granu^ 
les qui s'effectue sur des machines a operation 
oemtrnue, telles que des vis doubles, . des vis- qua* 
druples, etc Ce mode operatoire presente des in- 
ooKVenientB considerables. Ainsi le granule qui 
est disponible a Tetat froid doit etre ramene pour 
1©* formage a la temperature a laquelle "il passe a 
l'etat plastique. Ceci a conduit, dans le cas; des 
©xtriideursj a utiliser des vis toujours plus Ion- 
gu**S: et. a obllige a recourir dans les vis a des- 
taux def compression differents suivant la composi- 
tion:, dela. matiere a injecter. En outre le chauffage 
dcoine' lieu a urre forte sollicitation thermique de 
la; matiere. 

II. est egalement connu que souvent, lorsqu'ih 
s'agft- de dimensions plus grandes, on pTefere en? 
partie. toujours: l'ancien mode operatoire,-. on pas- 
sant: par- le lamihoir; et en transferant la matiere : 
encore chaudedirectement a la machine a injection- 
afin d'obtenir de tbutes premieres qualites. . 

Le-. montage de la machine a injection* directe^ 
meat- ai la. suite d'uhe machine de gelification a 
operation continue, afin de former ou de granu- 
ler : la: matiere plastifiee encore chaude, est egale- 
ment- oonnu. Dans ce cas, on a cependant affaire 



a deux machines qui, au point de vne tectmique, 
sont fort couteuses. 

On a trouve maintenaht un dispositif det fojy 
mage et de granulation: pour- matierea* plastiques 
qui se distingue en ce -que le cone siion 1c brerot: 
allemand n? 914;551 dii 25 noverabre. 1051; est- 
muni d'une extension a laquelle est fixee oentrale- 
ment une vis qui tourne dans; un: oyiindmt. 

Cette extension peut avoir la rneme incHnaisou. 
que la surface coniquede laminage: du: dispositif: 
selon le brevet allemand: n° 914;551..Toutefois, od< 
peut obtenir des resultats , egalement; boms i eai lui. 
donnant toute autre conformation i desireey. p*r. 
exemple une forme cylindrique; . La manteau. exte- 
rieur du dispositif selon le brevet, allemand nP* . 
914*551 est= egalement prolong©,, son. iwclinaisonr. 
etant parallele a .Pextension.de laiaurfaccr interieurej 
de laminage. Gette extension du manteau ecrterieur 
ne s'etend cependant pas sur tout© la circonfe- 
rence; ainsi qu'.on le voit sur? la coup© Hell;. eteaati 
donne que pour fixer un dispositif: die separation; 
par exemple un racleur ou. un; couteau}. il: a*: et© 
cree un espaee lihre au*des&uj- de. Ian sorfaoer: into-, 
rieure. de laminage. Eventuellement less, deux: el©*- 
ments d'extension peuvent. etre. chairfFe©? an. munis-, 
d'un dispositif de refroidissemeat: . Ceci t peut . stefc- 
fectueri par exemple, a s l'aide; d!uni manteaui de* 
vapeur qui, en cas~ de neceasite^ pent; egalenrentc 
servir d'enveloppe reffigerante: Qn\ pout: touted 
fois utiliser n'importe quel, dispositif dct chauf? 
f age connu; 

La vis fixee sur rextension. cku cone; interieun 
tourne dans un cylindre dont rextremiter estc cons^ 
tituee par - un© buie ou une. plaque perce©! de. 
trous, en fonction de la matiere a former.. Rourv 
augmenter* reffet- transporteur lai via- est*: preroe: 
avec un alesage interieur pair lequeif elrcr. pDtrtf 
etre chauffee ou refroidie seloni l©s noceasiteei. 

Oh peut atteindre le m erne resultats en» cifauflaat 
ou en refroidissant le cylindre qui: entpure la*, vis; 
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La vis peut touriier a la meme vitesse que le dis- j 
positif decrit dans le brevet allemand n° 914.551. | 
Cependant le dispositif peut egalement etre agence 
de maniere que, a Faide d'un equipement connu, 
comme par exeraple a Faide d'engrenages les plus 
varies, on puisse faire tourner la vis a une vitesse 
differ ente de celle du dispositif selon le brevet i 
allemand n° 914.551, sbit plus lentement, soit plus \ 
rapidement que celle-ci. • ! 

La description qui va suivre en regard du des- j 
sin annexe, donne a titre d'exemple non lirnitatif, | 
fera bien comprendre comment Finvention peut 1 
etre realisee, les particularites qui ressortent tant ; 
du dessin que du texte faisant, bien entendu, par- 
tie de laditeN invention. 

Le fonctionnement du dispositif sera explique a ; 
Faide de la figure 1 et de la figure 2 qui represente : 
une coupe suivant II-II de Fappareil de la , 
figure L l 
La- matiere plastique gelifiee au prealable, par j 
exemple. le chlorure de polyvinyle, avec ou sans 
plastifiants, qui sort sous forme de boudins de la 
fente de laminags prolongee E du plastifieur, 
est detachee au point le plus eleve du rotor dis- j 
pose horizontalement de Fappareil decrit dans le j 
brevet allemand n° 914.551, par des moyens ap- ; 
propries (par exemple le racleur F) et tombe dans 
la vis disposee directement en dessous H. La vis 
transporte le materiau dans le cylindre G vers . 
Favant en le pressant a travers la buse ou la pla- 
que percee J disposee a Fextremite de sortie du 
cylindre, et en formant des profiles, des tubes, etc. 
Le materiau presse a travers la plaque percee peut 
egalement etre granule a Faide de couteaux tour- 
nants. Un avantage de ce mode operatoire con- 
siste en ce que. le formage et la granulation des 
matieres plastiques s'effectue a partir de melanges 
. pulverulents ou pateux, en utilisant la chaleur 
existante. Dans ce mode operatoire, deux prbces- , 
sus differents se deroulent en meme temps, a j 
savoir la gelification continue selon le procede 
decrit dans le brevet allemand n° 914.551 et le 
formage ou la granulation a Faide d'une vis. Un • 
autre avantage consiste dans le fait qu'en ce qui . 
concerne la vis du dispositif, elle est, dans une 
large mesure, independante de toute forme spc- 
ciale necessaire pour produire la compression dans 
les dispositifs connus tels que machines a injec- 
tion, presses a double vis, etc., etant donne que ; 
le materiau a grander ou a former tombe dans 
les pas de la vis dans uh etat completement plas- 
tique. Le dispositif decrit constitue egalement une 
. simplification technique considerable par rapport 
aux appareils connus jusqu'a present. 

En outre ce dispositif ofTre la possibilite d'un j 
. procede simple pour le formage et la granulation . 



de matieres plastiques, dans lequel la matiere pre- 
gelifiee suivant le brevet allemand n° 914.551 est 
conduite par une extension dans une vis extru- 
deuse. 

Tres souvent, dans le traitement des matieres 
plastiques, le materiau porte a une temperature 
elevee contient des vapeurs volatiles de plasti- 
fiants, de Fair occlus, des gaz ou de Fhumidite 
produits par reaction, qui peuvent avoir des t-ffets 
nuisibles dans le produit fini, surtout, par exem- 
ple, dans les cables pour haute tension. 

On connait des machines, surtout des presses 
a vis, dans Iesquelles ces matieres volatiles sont 
aspirees par le vide. Ceci s'efTectue ou par aspira- 
tion a travers des orifices dans Faxe de la vis ou 
par des ouvertures pratiquees dans le cylindre. 
La construction de toutes ces machines impose une 
limitation du vide a un espace reduit, de sorte que 
dans de nombreux cas les constituants volatiles 
mentionnes ne peuvent pas etre completement 
evacues. 

Ceci reussit toutefois si la pregelification ainsi 
que le deplacement de la masse a. travers les exten- 
sions 5 et 12 vers la vis extrudeuse 3 s'effectuent 
sous vide. 

En procedant ainsi le vide produit en outre ses 
effets encore loin a Finterieur de la chambre de 
gelification du dispositif a gelifier intercale. Les 
boudins de matiere gelifiee qui passent par cette 
chambre sont, de cette maniere, intensivement 
foules. Tandis qu'avec les procedes connus, dans 
la zone sous vide la masse n'est que .transportee 
plus loin a Fetat detendu. Le procede decrit se 
distingue essentiellement par le fait que Feffet du 
vide sur la matiere plastique se produit encore 
pendant une partie du processus de gelification 
accompagne d'un foulage intensif, la surface de 
la matiere se renouvelant constamment . par 
roulage. 

Le procede est mis en ceuvre de la maniere 
suivante, illustree par la figure 3 du dessin annexe. 

La matiere chargee par une tremie 10 est plas- 
tifiee dans la chambre de gelification entre le rotor 
tournant 7 et Fenveloppe exterieure 8 munie d'un 
dispositif de chauffage 6 et ce faisant, elle se 
divise en boudins separes vers Fextremite a dia- 
metre plus grand du rotor 7. Lesdits boudins, 
apres avoir ete detaches par le couteau 14, pas- 
sent a travers Fextension 5 dans la chambre d'en- 
trainement de la vis 3 chauffee respectivement 
refroidie a Faide d'un dispositif de chauffage ou 
de refrigeration 4. La vis 3 transporte le mate- 
riau dans le cylindre 2 vers Favant en le pressant 
a travers la buse 1 disposee a Fextremite de sortie 
du cylindre. L' extension 5 et la partie entraineuse 
de la vis 3 peuvent etre mises sous vide par la 



tubulure 13 etant donne la connexion etanche aux 
gaz du cylindre 2 de la vis 3 avec Textension 12 
de Fenveloppe exterieure 8 du plastificateur. Le 
vide peut produire ses effets a Parriere dans la 
chambre de gelification jusqu'au point ou com- 
mence la division de la matiere gelifiee en bou- 
dins, L'espace sous vide est rendu etanche d'une 
part, par la masse, entrainee dans la vis 3 et, d'au- 
tre part, vers Texterieur par la masse encore noh 
separee en boudins dans la chambre de gelifica- 
tion et la garniture de I'arbre 9 prevue sur le pa- 
lier de Faxe principal. Pour la mise en ceuvre du 
procede on utilise le dispositif represents sur la 
figure 1. Celui-ci est modifie en ce que Tex ten- 
sion 12 de Fenveloppe exterieure 8 est reliee de 
maniere etanche avec le cylindre 2 et qu'une gar- 
niture 9 est montee sur le palier de 1'axe principal 
du dispositif de gelification. 

II va de soi que des modifications peuvent etre 
apportees au mode de realisation qui vient d'etre 
decrit, notamment par substitution de moyens 
techniques equivalents, sans sortir pour cela du 
cadre de la presente invention, 

i RESUME 

La presente invention comprend notamment : 
1° Un procede de formage et de granulation 
pour matieres plastiques dans lequel la masse geli- 
fiee au prealable suivant le brevet allemand n° 
914.551 est transferee a une vis extrudeuse a 
travers une extension. . j 

2° Des modes de realisation cpmportant les 
particularites suivantes prises separement ou selon j 
les diverses combinaisons possibles : | 
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a. Le transfert a la vis extrudeuse s'effectue 
sous vide a travers des extensions; 

b. Le cone selon le brevet allemand precite est 
muni d'une extension a laquelle est fixee . centrale- 
ment une vis qui tourne dans un cylindre; 

c. L'enveloppe exterieure du dispositif selon le 
brevet allemand precite est egalement prolongee; 

d. Les extensions ont, par rapport . a la surface 
conique de laminage du dispositif selon le. brevet 
allemand precite, une inclinaison egale ou quel- 
conque et sont equipees de dispositifs de chauffage 
et de refroidissement; 

e. L* extension de Fenveloppe exterieure ne s'e- 
tend pas sur toute la ci r conference ; 

/. La vis a une vitesse de rotation egale a celle 
du dispositif selon le brevet allemand precite; 

g. La vis a une vitesse de rotation differente 
de celle selon le brevet allemand precite; 

A. La vis est equipee de dispositifs de chauffage 
et de refroidissement; 

i. Un dispositif separateur est monte dans l'es- 
pace existant entre Fextension interieure et Tex- 
tension exterieure qui ne s'etend pas sur toute la 
circonference; 

/. L' extension de Fenveloppe exterieure est reliee 
d'une maniere etanche aux gaz avec le cylindre 
pour la vis extrudeuse; 

A. Une garniture est montee sur le palier de 
Faxe principal du dispositif de gelification. 
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